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Abstract 



For the continuous manufacture of a randomly patterned floor covering from vulcanisable elastomeric 
material, a short screw extruder with a length/diameter ratio of 6:1 is continuously fed with two or more 
differently coloured strips of vulcanisable elastomeric material. The operating temperature is adjusted to 60 
to 100 DEG C, the delivery rate to 400 to 600 kg/h. The elastomeric material emerges from the extruder via 
a die plate with 200 to 600 cylindrical boreholes, the diameters of which are each 3 to 5 mm. The resulting 
strands are cut off at a distance of 1 to 2 mm in each case to form shaped parts which fall directly into the 
nip of a heatable and coolable two-roll calender. The material emerging from the calender is fed to a 
continuous vulcanisation system and emerges from this as finished floor covering. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur kontinu- 
ierlichen Herstellung eines richtungsfrei gemuster- 
ten FuBbodenbelags gemaB dem Oberbegriff des 
ersten Patentanspruchs. 

Solche FuBbodenbelage bestehen insbesonde- 
re aus thermoplastischen Werkstoffen oder aus vul- 
kanisiertem Kautschuk, wobei die Sichtseite, ohne 
Erhebungen aufzuweisen, verschiedenfarbige Mar- 
morierungen aufweist. Diese werden gebildet durch 
eingelagerte Formstiicke, die als Schnitzel, Ab- 
schnitte, Stiicke Oder Chips vorliegen. 

DE-PS 35 46 184 schlagt ein Verfahren zur 
kontinuierlichen Herstellung solcher richtungsfrei 
gemusterter FuBboden- und Wandbelage aus ins- 
besondere thermoplastischen Kunststoffen vor, bei 
dem man Formstiicke des Kunststoff materials auf 
ein Transportband kontinuierlich zu einer Schicht 
mit weitgehend konstanter Schichthohe aufschuttet, 
die Formstiickschicht vorwarmt bzw. vorsintert, 
die vorgewarmte bzw. vorgesinterte Formstuck- 
schicht unter Warme- und Druckeinwirkung zu ei- 
ner homogenen Bahn verdichtet und die verdichte- 
te, homogene Bahn unter Druckeinwirkung abkuhlt. 
Mit diesem Verfahren werden auch bei hoheren 
Fertigungsgeschwindigkeiten Lunker vermieden 
und dabei, auch bei groBer Stiicke lung der Form- 
stiicke, ein scharf abgegrenztes Design erzielt. Die 
Struktur erscheint in alien Richtungen gleichmaBig, 
so daB die Produktionsrichtung auf dem Oberfla- 
chenbild nicht mehr erkennbar ist. Erreicht werden 
diese Vorzuge speziell dadurch, daB wan rend des 
Verdichtungsvorganges sowie wahrend der Abkuh- 
lung standig ein jeweils weitgehend gleichmaBiger 
und konstanter Druck von wenigstens ca. 1 ,5 bis 2 
bar auf die Bahn ausgeiibt wird und daB anschlie- 
Bend von der abgekuhlten Bahn eine oberflachen- 
nahe Schicht entfernt wird. Die Formstiicke, die 
eingesetzt werden, sind vorzugsweise in sich ge- 
mustert. 

Dieses Verfahren ist mit vulkanisierbaren Kaut- 
schuk- Werkstoffen nicht durchfiihrbar, da wahrend 
des Zusammenpressens der iiber- und nebenein- 
ander geschichteten Formstiicke beim Vulkanisier- 
vorgang stets Lufteinschltisse auftreten, ein Effekt, 
der vermutlich auf den Temperaturgradienten von 
z.B. der beheizten Walzenoberflache bis hin zu den 
Innenbereichen der Formstuck-Schuttung zuriick- 
zufuhren ist. Ferner wurden Wulstbildungen und 
Farbvermischungen an den fertigen Bahnen beob- 
achtet 

Die vorliegende Erfindung hat zur Aufgabe, ein 
gattungsgemaBes Verfahren derart weiterzuentwik- 
keln, daB eine richtungsfreie Musterung der fertigen 
FuBbodenbelags-Oberflache und vollige Freiheit 
von Lufteinschlussen in der Materialbahn auch 
dann erzielt werden, wenn elastomere Werkstoffe, 



also Gummi bzw. vulkanisierbarer Kautschuk, ver- 
arbeitet werden sollen. Dabei soil auf den Verfah- 
rensschritt des Abnehmens einer oberflachennahen 
Schicht verzichtet werden konnen. 

5 Die Losung dieser Aufgabe besteht in einem 

Verfahren mit den kennzeichnenden Merkmalen 
des Patentanspruchs. Ein herkommlicher Schnek- 
ken-Kurzextruder (Langen-/Durchmesser-Verhaltnis 
6:1), wie er zum Beispiel in DE-OS 27 1 4 509 

io beschrieben ist, wird bei einer Arbeitstemperatur 
von 60 bis 100 # C mit zwei oder mehreren ver- 
schiedenfarbigen Streifen aus vulkanisierbarem 
Gummi beschickt. Der Extruder wirkt ausschlieBlich 
fordernd: Die AusstoBmenge betragt 400 bis 600 

75 kg/h. Es ist wesentlich, daB unter diesen Bedingun- 
gen keine farbliche Durchmischung in den Stran- 
gen erfolgt. 

Die mehrfarbige Masse wird durch eine mit 
200 bis 600 zylindrischen Bohrungen versehene 

20 Lochscheibe am austragsseitigen Ende des Extru- 
ders gedriickt. Die Bohrungen haben jeweils 
Durchmesser von 2 bis 10 mm, damit auch an 
dieser Stelle keine Farbdurchmischung durch 
Druckerhohung erfolgen kann. 3 bis 5 mm Durch- 

25 messer wurden diesbeziiglich als besonders 
zweckmaBig gefunden. 

Die aus den Dusen heraustretenden Strange 
werden abgeschlagen derart, daB marmorierte, mit 
Achatmustern versehene Formstiicke entstehen, 

30 deren Lange erheblich kleiner als ihr Durchmesser 
ist: Bevorzugte Langen der Formstiicke sind 1 bis 
2 mm bei 4 mm Durchmesser; d.h., alle 1 bis 2 
mm werden die austretenden Strange abgeschla- 
gen. 

35 Die abgeschlagenen Abschnitte, Stiicke oder 

Chips fallen direkt in den Spalt eines herkSmmli- 
chen Zweiwalzenkalanders mit beheizbaren und 
kiihlbaren, horizontal angeordneten Walzen. Da die 
Zufuhr der Formstiicke durch die Austragsmenge 

40 des Schnecken-Kurzextruders definiert geregelt ist, 
gelangt nur so viel Masse in den Einzugspalt des 
Kalanders, wie notwendig ist, urn ein homogenes, 
fehlerfreies Band abzuziehen, das weder Wulstbil- 
dungen noch Lunker noch Farbvermischungen auf- 

45 weist. 

Ebenfalls zur Erreichung dieser Eigenschaften 
betragt die Spaltbreite zwischen 1,5 und 2,5 mm, 
d.h. es wirkt auf die Formstiicke ein konstanter 
Liniendruck ein, Ferner muB zu diesem Zweck die 

50 Temperierung der Walzen durch Kiihl- und Heiz- 
vorrichtungen so ausgelegt sein, daB die Masse 
sich durch Reibung nicht nennenswert aufheizt und 
ihre Temperatur im Kalander stets urn 60 *C be- 
tragt: Vorteilhafte Oberflachentemperaturen der 

55 Walzen liegen deshalb im Bereich von 80 bis 
100 -c. 

Urn die Drucklinie im Walzenspalt moglichst 
schmal zu halten, wird fur das erfindungsgemaBe 
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Verfahren ein besonders niedriges Durchmesser- 
/Langen-Verhaltnis von 1:3,5 bevorzugt. Beispiels- 
weise betragt die Walzenlange 1,25 m, der Durch- 
messer 450 mm. 

Die den Kalander verlassende Materialbahn 5 
wird direkt einer kontinuierlich arbeitenden, her- 
kommlichen Vulkanisationsanlage zugefuhrt, worin 
die Vulkanisation des Gummis bei iiblichen Tem- 
peraturen von 160 bis 180 # C erfolgt. 

Der FuSbodenbelag verlaBt als fertiges Produkt 10 
die Vulkanisationsstation; ein Nachbehandeln der 
Oberflachen ist nicht notwendig. 

Der fertige FuSbodenbelag zeigt eine in alien 
Richtungen gleichmaBige, die Produktionsrichtung 
nicht mehr erkennen lassende Struktur auf seiner J5 
Oberflache. Diese ist absolut ebenmaBig, glatt und 
weist keine Wulste, Lunker Oder Farbvermischun- 
gen auf. 

Paten tansp riiche 20 

1. Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung el- 
nes richtungsfrei gemusterten FuBbodenbelags 
aus vulkanisierbarem, elastomerem Material, 
wobei mehrfarbige Formstiicke erzeugt und 25 
miteinander unter Warme- und Druckeinwir- 
kung zu einer homogenen Bahn verdichtet 
werden, dadurch gekennzeichnet, daB man ei- 
nen Schnecken- Kurzextruder mit einem Lan- 
gen-/Durchmesser-Verhaltnis von 4:1 bis 10:1 30 
bei einer Arbeitstemperatur von 60 - 100*C 
kontinuierlich mit zwei oder mehreren verschie- 
denfarbigen Streifen aus vulkanisierbarem Ela- 
stomermaterial beschickt, wobei man die For- 
dergeschwindigkeit des Extruders auf eine 35 
AusstoBmenge von 400 bis 600 kg/h eingestellt 
hat, 

daB dabei keine farbliche Durchmischung in 
den Strangen durch den Extruder erfolgt, 
daB man das Elastomermaterial austragsseitig 40 
eine Lochscheibe passieren laBt, welche 200 
bis 600 zylindrische Bohrungen mit Durchmes- 
sern von jeweils 2 bis 10 mm aufweist, 
daB man die aus der Lochscheibe austreten- 
den Strange im Abstand von jeweils 1 bis 2 45 
mm zu Formstucken abschlagt, daB man die 
abgeschlagenen Formstiicke direkt in den 
Spalt eines Zweiwalzenkalanders fallen laBt, 
dessen Walzen ein Durchmesser-/Langen-Ver- 
haltnis von 1:3,5 aufweisen und welche man 50 
auf eine Oberflachentemperatur von 60 bis 100 
*C beheizt, und daB man die den Kalander 
verlassende, verdichtete Materialbahn direkt ei- 
ner kontinuierlich arbeitenden, an sich bekann- 
ten Vulkanisationsanlage zufuhrt, worin man 55 
bei 160 bis 180*C die Endvulkanisation zur 
fertigen Belagsbahn durchfuhrt. 



Claims 

1. A process for the continuous manufacture of a 
randomly patterned floor covering from vul- 
canizable, elastomeric material, multicolored 
moulded pieces being produced and com- 
pressed with one another under the effect of 
heat and pressure to form a homogeneous 
web, characterized in that a short-screw ex- 
truder with a length/diameter ratio of 4:1 to 
10:1 is continuously charged at an operating 
temperature of 60 - 100' C with two or more 
differently coloured strips of vulcanizable 
elastomeric material, the throughput rate of the 
extruder having been set to an output of 400 to 
600 kg/h, in that there does not thereby result 
any mixing of the colours in the strands 
through the extruder, in that the elastomeric 
material is allowed to pass on the discharge 
side a breaker plate which has 200 to 600 
cylindrical bores with diameters of in each 
case 2 to 10 mm, in that the strands emerging 
from the breaker plate are chopped off at inter- 
vals of in each case 1 to 2 mm to give mould- 
ed pieces, in that the chopped-off moulded 
pieces are allowed to fall directly into the nip 
of a two-roll calender, the rolls of which have a 
diameter/length ratio of 1 :3.5 and are heated to 
a surface temperature of 60 to 100 *C, and in 
that the compressed material web leaving the 
calender is fed directly to a continuously op- 
erating vulcanization installation known per se, 
in which the final vulcanization to form the 
finished covering web is carried out at 160 to 
180*C. 

Revendications 

1. ProcSde* de fabrication en continu d'un revSte- 
ment de sol en e'lastomere vu lean i sable a mo- 
tifs aleatoires, selon lequel des pieces mouses 
multicolores sont g6ne>e*es et comprim^es les 
unes aux autres sous I'effet de chaleur et de 
pression pour se transformer en une bande 
homogene, caracterise en ce que Ton alimente 
en continu une extrudeuse a vis, de course 
reduite, d'un rapport longueur/diametre com- 
pris entre 4:1 et 10:1, a une temperature de 
travail de 60 a 100 'C, de deux ou plusieurs 
bandes en e'lastomere vulcanisable de diffeVen- 
tes couleurs, la vitesse de debit de I'extrudeu- 
se 6tant regime sur une quantity de d6bit de 
400 a 600 kg/h, 

en ce qu'un melange des couleurs au sein des 
boudins n'est pas provoque" par Textrudeuse, 
en ce que I'Slastomere est acheminS cot6 sor- 
tie a travers un disque dotS de 200 a 600 
perforations cylindriques d'un diametre respec- 
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tif de 2 a 10 mm, 

en ce que les boudins sortant du disque perfo- 
rm sont coupes a intervalles de respecttvement 
1 a 2 mm en vue d'obtenir des pieces mou- 
ses, 5 
en ce que les pieces mouses couples torn- 
bent directement dans PScartement d'une ca- 
landre a deux cylindres, ces derniers pr§sen- 
tant un rapport diametre/longueur de 1:3,5 et 
6tant chauftes a une temperature superficielle 10 
de 60 a 100° C, et 

en ce que la bande de mateViau comprimde 
sortant de la calandre est achemin^e vers une 
installation de vulcanisation connue en soi, 
operant en continu, au sein de laquelle la vul- 75 
canisation finale est r£alis£e a une temperature 
comprise entre 160 et 180 °C en vue d'obtenir 
la bande de revetement finie. 
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